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(57) Abstract 

The invention features a high speed machin- 
ing machine-tool (M) comprising a mechanical mod- 
ule comprising a machining station (P2) and a driving 
station (PI) and an equipment module with n differ- 
ent parts located upstream. This machine (M) is char- 
acterised in that the said module bases are connected 
to a common supporting frame (700), the mechanical 
module being fixedly connected thereto and the equip- 
ment module being connected to the machine (M) so 
as to slide on its longitudinal axis, the different mobile 
parts of the said machine-tool adopting two positions: 
a first, so-called "folded" position, in which the equip- 
ment module and all its parts engage each other and 
the mechanical module; a second, so-called "extended" 
position, in which the whole equipment module or a 
subset of its component parts have slid on the support- 
ing frame towards the rear so as to form a transversal 
handling passage (100) running through and through 
the machine (M). The invention is useful for high speed 
machining. 
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(57) Abr^gS 

L'invention concernc une machine-outil d'usinage (M) a grande vitesse du type dc ccllc comprenant un module mecanique comportant 
un poste d'iisinage (P2) et un poste d'entraincment (PI) et un module equipement constitu6 de n parties distinctes situd en amont. Cette 
machine (M) est remarquable en ce que les bases desdits modules sont liees a un meme chassis-support (700) de facon fixe pour le module 
mecanique et de facon coulissante sur Taxe longitudinal de la machine (M) pour le module equipement, les differentes parties mobiles 
de ladite machine-outil adoptant deux positions: une premiere position, dite "repliee", pendant laquetle le module equipement et toutes 
ses parties sont accolees entre elles ainsi qu'au module mecanique; une deuxieme position, dite "deployle", pendant laquelle le module 
Equipment dans son ensemble ou un sous-ensemble des parties le composant ont coulissee sur le chassis support vers Parriere de facon a 
former un couloir de manutention transversal (100) travcrsant la machine (M) de part en part. Application: usinage a grande vitesse. 
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MACHINE-OUTIL D'USINAGE A GRANDE VITESSE ADOPTANT UNE 
DISPOSITION ERGONOMIQUE POUR SES PARTIES FO NCTIO N N ELLES 

La presentc invention a trait au domaine dcs machines-outils et conccrne plus 
pailiculieienient la disposition des parties fonciionnelles d'unc machine-outil d'usinage a 
grande vitesse afin d J en assurer la manutention et rentretten dans les meilleures 
conditions. 

5 L'usinage a grande vitesse s'opere cn g£n£ral a partir d'un outil entramc cn 

rotation par Taxe moteur d'une clcctro-broche installcc dans un coulant lui-meme monte 
mobile en translation scion (rots axes X, Y et Z. 

Une machine-out il d'usinage comporte classiquement quatre postes de travail 
principaux, a savoir : 

10 - un poste d'usinage propremcm dit comportant l' outil entraine en rotation par 

I'axe moteur de Feleetro-broche ct fa^onnant la pifcee a usincr, 

- un poste d'entrainement siiu6 en anient du poste d'usinage et constitud d'un 
ensemble d'organcs assunmt notamment les d6ptacements en translation sutvant X, Y et 
Z du coulant de Pelectro-broche ainsi que V alimentation de Telectro-brochc pour la 

1 5 rotation de son axe porte-outiU 

- un poste de commands collaborant avec 1c poste d'entraTnement et en fonction 
d'un programme d' instruct ions preetablies pour assumer les differcntes phases d'usinage 
de ladite piece, 

- et un magasiu de rangernent des outils permettant de garder 4 proximitc dc la 
20 zone d'usinage les outils utilisds lors des diffi£rentes phases d'usinage de la piece. 

i-e poste d'usinage comporte I 'outil ou broclie usinant la piece qui est entrain^ 
par Paxc moteur de Pelectro-broche aliment 6t en 61ectricite par dcs c&bles venant du 
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pom <fc commande. Ce>,e ilectro-brorte « l„ e<e dam un coulant ^ ^ ^ 
trois axes X Y. 7.. 

Le postc d'entrainement comporie tous les elements moteurs assurant les 
mouvements du coulant suivant les trois axes X, Y, 2. 

Le poste de commande est en liaison avec un groupe electrique et un groupe 
hydrauhque lorsque ccla est ncccssaire ayant pour function dc distribucr I'energic 
electrique ct hydrauhque et d'assurer la commande des elements se servant desditcs 
energies. 

Ces machines-outils ont pour foncdon Fusina ge dans un mmimum dc temps et 
un maximum dc precision de pieces dom les formes sont de plus en p!us complexes ct qui 
demandent la presence de plusieurs outils (disponibles grace au magasin situc a proximitc) 
ou meme de plusieurs machines-outils pour assurer leur usinage complct Une 
configuration comportant plusieurs de ces machmes-outils participant a fusinage d'une 
meme piece s'appelle une machine transfer! qui peut devenir un atelier flexible assurant 
I'usinage complet de plusieurs pieces diffcren.es Une machine transfert est un ensemble 
de machmes-outils qui sont disposecs perpendiculairement a la ligne d'avancce de la piece 
afin de reader toutes les phases d'usinage de ceUc-ci. Une telle installation se tait en 
respectant des contraintes de dimension des machines et surtout de leur surface au sol. II 
est done primordial, pour des raisons de cout et d'espace occupe, que les machines-outils 
20 soieni compactes afin de permettre Installation d'un atelier flexible ou d'une machine 
transfert. En eflfet, dc telles machines ont pour principal inconvenient dc demander une 
surface au sol tres grande, malgre la miniaturisation des composants que Ton pcut obtenir 
aujourd'hui. La taille de la machine correspond avant tout a I'usinage que l'on veut faire 
pour qu'une machinc-outil puisse etre flexible die doit s'adapter a tous les types 
25 d'usinage et a toutes les dimensions. Dans tous les cas. 1'electro-broche sera de grandes 
dimensions pour assurer unc vitcsse de rotation elevee a i'outil ou un grand couple afin de 
pouvoir utiUser des outils dc grandes dimensions entrainant un dimcnsionnemenl 
consequent du coulant et done des elements moteurs assurant ses mouvements selon les 
trois axes X. Y, Z. Dans le domaine auquel 1'invention s'applique, les machines-outils 
30 sont de ties grandes dimensions, de sorte que les entreprises ne possedant pas de surfaces 
suffisamment grandes pour reccvoir une machine-outil d'usinage a grande vitcsse ou 
plusieurs de ces machines, doivent engager des travaux d'agrandisscracnt de leurs locaux 
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ce qui greve considerable,*,*,* le cout d 'installation de ccs machines indcpendommcnl de 
Jcur cout intrinscque. 

Un autre inconvenient des machi„ es -outils d'usinage est lc fait qu'il est 
necessaire d'autoriscr un acccs a tons le* element, fonctionncJs de la machine pour en 
S assurer la maintenance. En consequence, des zones d'acces permetlant a un opcrateur 
d'assurer la maintenance des organes vitaux de la machine, notamment ceux du poste 
d'entrainement, doivent etre laissees autour des pontes, trappes ou fenetres qui. concues 
pour assurer la maintenabihte de la machine-outil, augmenlent la surface au sol nccessatre 
a fimplantation de chaque machine-outil hn configuration transfert. ccs espaces 
10 augmentent done la surface au sol necessaire a I' installation de la machine-outi! ainsi que 
Jc nombre de convoyeuis d'une machine a une autre 

Un autre inconvenient de ces machines-outils d'usinage a grande vitesse est 
qu'elles.necessitcnt lu presence dun groupe de refroidissement. En effet. f operation 
d'usinage eleve les pieces du poste d 'entrapment a un degre de temperature qui serait 
1 5 dommagcable pour la duree de vie de celle S -ci s , un refroidissement annexe n'etait pas mis 
cn place, en outre cetle lmusse de temperature pourrait enlrainer ia dilatation des pieces 
du poste d'entramement ce qui aurait pour consequence une perte sensible de precision 
dans Pusinage des pieces. Ces groupes de refroidissement sont en general de grandes 
dimensions ct diffioiles a int6grer dans 1" ensemble machine-outil. 

Partant de ces constatalkms, la demanderesse a done imagine une configuration 
originale d'une macliine-outil afin de permettre une diminution de la surface au sol de la 
machine-outil tout en facilitam faeces aux organes vitaux pour la manutention. Cettc 
configuration repose sur une disposition ergonomique flexible des parties fonctionneUes 
permettant d'obviei aux inconvenients prccites. 
25 Suivant f invention, la maclune-outil d'usinage a grande vitesse du type de celle 

comprenant un module mecanique comportant un poste d'usinage ct un poste 
d'entrainement et un module equipement constitue de n parties distinctes situe en amont, 
est remarquable en ce que les bases desdits modules sont liees a un meme chassis- 
support de fa v on fixe pour le module mecanique et de facon coulissante sur 1'axc 
30 longitudinal de la machine pour le module equipement, les differentcs parties mobile de 
ladite machine-outil adoptant deux positions : 

- une premiere position, dire "repliee", pendant laquelle le module equipement el toutes 



20 
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scs parlies sont accolees entre clles ainsi qu'au module mecanique, 

- une deuxieme portion, ditc "deployee". pendant laquelle le module cquipement dans son 
ensemble ou un sous-ensemble d CS parties le composant ont coulisse sur !e chassis 
support vers 1'arrierc de fccon a former un couloir de manutention transversal traversant la 
5 machine de part en part. 

Cette disposition ergonomiquc flexible a pour avantage en ajoutant a la longueur 
ncce SSa ,re a Installation d'une telle machine seu.ement la .argeur d'un couloir, d'agrandir 
constderablement les zones d'acces aux organcs vitaux de la machine en errant entre chaque 
module et chaque partic distinctes consutuam le module un couloir de manutention le 
10 traversant de pan en parr Cet amenagement a pour autre avantage de creer un cspace de 
manutention traversant transversalement la machinc-outil tout en permettant 1'acces au 
centre de la machine, a Poperateur. Ainsi, 1'acces pour la manutention ou Pentretien des 
organes a partir de Pinterieur de la machine-outil permet de garder Ies cotes de la machine- 
outil Jibre de tout element necessitant une intervention ou une manutention. Un autre 
1 5 avantage de cette disposition est qtf il est plus aise d'atteindre les elements moteurs dune 
machine-outil a partir de son coeur que par rapport a un acces par cole. 

En consequence, au lieu de s'uuvrir sur le pourtour extcricur de la machine, les 
trappes d'acces peuvcm s'ouvrir sur le couloir de manutention crcc a cet effet par la 
separation du poste de commandc du poste d'entrainement. Un autre avantage de la 
20 presence du couloir dc manutention est qu'une machine-outil peut se placer avec un cole 
accolc a un mur tout en restant entierement opcrationnelle et accessible pour son entrettcn 
De plus, le fermeture et l'ouverture du couloir, permet , toujours en ajoutant sa largeur a la 
longueur d'installaiion, de placer la machine orientee dc facon a ce que sa partic arriere soit 
accolee a un coin de mur, la fermeture du couloir en position "repliee" permettant faeces a 
25 IWre de la machine et, l'ouverture du couloir entre les deux modules ou entre les parties 
du module cquipement permettant I'acccs aux dements internes. 

La position dite "repliee" a pour avantage de creer unc machine compacte 
assurant de par sa fermeture du couloir de manutention de proteger les organes vitaux 
mecaniques, electriques el hydrauliques de I'cnvironnement exterieur. 
30 Selon une caracteristique particulierement avantageuse de 1'invenlion, la Machine- 

outil d-usinage a grandc vhesse est remarquable cn ce que la longueur du chassis-support 
sur laquelle coulisse le module equipemcnt est telle que lorsque ce dernier coulisse, dans 



BNSDOCID: <WO 9746352A1_I_> 



WO 97/46352 PCT/FR97/00976 

-5- 

son ensemble ou en partie. vers 1'arriere de la machine et arrive en fin de course pour 
passer d'une position repltee a une position deployee, il ouvre un couloir transversal 
pcrmettam la manulention entre les deux modules et telle que lorsque ledit module 
cquipement coulisse, seulement en panie dans une direction quelconque, il ouvre le 
5 couloir de manulention entre les parties separees et fenne le couloir precedemmcnt 
ouvert. 

Scion un mode de realisation preferec de Invention, la machine oulil 
d'usinagc a grande vitesse est rernarquable en cc que son module cquipement se 
compose de deux parties disunctes une armoire hydrauliquc accolee au module 
10 mccanique lore de la position repliee de la machine et un sous-ensemble reg. oupant 
un groupe de refroidissemem et unc armoire clectrique situc a l'arricre de facon a ce 
que leur mouvement respectifcree deux couloirs de tnanutention, le premier s'ouvrant 
cmrc le module mecanique et le groupe hydraulique et le second entre le groupe 
hydrauliquc et le susdit sous-ensemble. 
1 5 Selon un auue mode dc realisation preferee dc invention, la machinc-outil 

d usinage a grande vitessc du type de celle comportanl un poste d'usinagc, un postc 
d'entrainemem, un poste de commande ci un pupitrc de commande, les different* 
postes etant lies a un seul et mcme chassis-support commun, est rernarquable en ce 
que les dirTerents postes sont fixes audit chassis support commun de facon a cc que 
20 le poste d'usinage (P2) et le poste d'entratnement (PI) situe en ainont de celui-ci 
soient separes du poste de commande (P3) par un couloir (100) traversant 
transversalcment ladite machine et permcttam le passage d'un operateur. 

Deux machines-outils el meme trois peuvent ainsi etre pkcees en contact 
1'une de I'autre, leur axe Z parallelc, assurant ainsi un gain de place du fait de la 
25 suppression des espaces entre elles, auparavant neoessaircs pour le passage d'un 
operateur assumnt la manutenuon par acces sur le cote. En outre, lorsque deux ou 
trois machines sont accolees latcralcmem, les couloirs de manulention, desormais 
fixes, traversent les machines-outils qui s'aUgnent assurant ainsi une communication 
entre eux d'une machine a 1' autre. 
30 Selon une autre caracteristique particulierement avantageuse de Invention, 

les dinerents modules de ladite machine-outil d'usinage a grande vilesse adoptent une 
forme scnsiblement paiallelepipedique et de m6me largeur que la machine assurant 
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atai u„c parfai,. SJ ™„ ri o par rappor,"/,^ Z . La sym „ risalion dc ..^^ de 
■aachine ou ti , penue, dWCer p,u S ieur 5 ma ch i „cou Ii , s c5,e a co,c afi„ dWer u„e 
conflguradon compact economic, !es arte, ntess , ires c . ^ ^ _ ^ 
do, area do degagemem p.^ , 0r5(|u<! „ chaine d . usian8e ^ ^ nombre ^ 

5 maelunc dinner p„, s de madline SU r u» ^ surtkcc De ^ „ 

appone une simpHHcauou ccsiderab.e lors de la fabrication e, de .'etude de son 
.megra,,™, sur a.e c „ ks ^ ^ ^ ^ ^ ^ 

des accesses comme ,e magaain d'outib ou ,e pupitre de conunande qui peuven, S e 
ptacer indifferent su , le cote d ,oi. „„ ,e cote gauche de h machine TOivant Mn 
10 implantation. 

Les concepts fondamentaux de Invention venant d'etre expose, ci-dessus dans 
leur forme J a piuS cI , mcWaire , d > autres ^ ^ ^ 

cla.rement a ]a lecture de la description qui suit donnant a titre d'exemple non limitatif e, 
en regard des dessins annexes, un mode d C realisation d'une machinc-outil d'usinage a 
15 grande vitesse a disposition ergonomique des parties fonctionnelles confonne a 
1'invention Cette description se referc aux dessins annexes sur Jcsquels : 

1* figure 1 est une vue en perspective d'unc machine-outil adoptant une telle 
disposition crgonomique des parties fonctionnelles. 

La figure 2 est une vue de dessus dune machine-outil adoptant une position 
20 figee du couloir et du poste de commande. 

1^ figure 3 est une vue de dessus d'une machine transfcrt regroupant plusieurs 
machines-outils assunmt l'usinage d'unc piece afin d'illustrer les possibilites de 
configuration que propose la disposition ergonomiquc des parties fonctionnelles des 
machines-outils d'usinage a grande vitesse de la figure 2 

25 Les figures 4a, 4b, 4c sont des vues de dessus dc la machine-outil dc !a figure 1 

adoptant plusieurs configurations. 

Telle qu'ilU,stree sur le dessin de la figure 1, la machine-outil d'usinage a grande 
vitesse references M dans son ensemble, se compose : 

- d'un module mecanique regroupant le poste d'usinage P2, le poste 
30 d'emnunement PI comportant tous les elements motcurs et un poste d'emmagasinage P4 
qui consiste en un nwgasin d'outits permettant de tenir disponibles, dans une enceinte 
hermctique, les outils necessaires a la realisation des differentcs phases d'usinage que la 
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machine-outil M doit rdaliser., 

- d'un module equipement constitue par le poste de commande P3 regroupant 
plusieurs armoires et groupes d'energie. 

Selon la oaractciisiiuue principle dc Invention, les bases dcsdits modules sont 
5 iiees a un meme chassis-support 700 de facon fi* e pour le module mecanique et de facon 
coulissanle sur 1'axe longitudinal de la machine M pour le module equipeinent. 

Telle qu'iliustree sur le dessin de la figure 4a. la susdite macbine-outil d'usinage 
a grande vitesse Mest remarquable en cc que son module equipement se compose dc 
deux parties distinctes une armoire hydraulique 600 accolec au module mecanique lors de 
10 la position repliee de la machine M telle qu'illsustree et un sous-ensemble regroupant un 
groupe de refroidissement 300 et une armoire electriquc 200 shue a 1'arriere de facon a ce 
que leur mouvemem respectif ciee deux couloirs dc manutention. 

Le premier couloir 1 00 s'ouvre entre le module mecanique contitue par le poste 
d'usinage P2 et le poste d'entrainement PI et le groupe hydraulique 600 tel que le montre 
15 lc dessin de de la figure 4b et permet done I'acces a la trappe 500 du module 
d'entrainement PI ct au* organcs de commande du groupe hydraulique se trouvant sur 
cctte face de l'armoire du groupe hydraulique. 

I* second couloir 100' s'ouvre par defacement de l'armoire du groupe 
hydraulique vers le poste d'entrainement PI jusqu'a la mise en butcc sur celui-ci fcrmani 
20 ainsi lc premier couloir 100, cntre le groupe hydraulique 600 et lc susdit sous-ensemble 
forme par le groupe de refroidissement 300 et l'armoire electriquc telle que le montre le 
dessin de la figure 4c. Ce nouveau couloir 100' permet I'acces aux organcs de commande 
hydraulique se trouvant de ce cote du groupe hydraulique 600 et aux organes electriques 
se trouvant dans l'armoire electriquc 200 en ouvrant les portes d'acces 210 et 220. 
25 Selon un mode de realisation preferee de I'invention, l'armoire constituce par le 

groupe hydraulique 600 tie possede pas de parois transversalc du fail que lors de la 
position dite "repliee" les parois du poste d'entraTnement PI d"unc part et de l'armoire 
electriquc d'auti e part ferment hermeiiquement lc parallepipede forme par l'armoire dudit 
groupe 600. 

30 Selon un mode de realisation preferee de I'invention, le module equipement 

constitue par le sous-ensemble forme par l'armoire 61etrique 200 et le groupe de 
refroidissement 300 d*unc part et le groupe hydraulique d'autre part est monte coulissam 
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cn translation suivant des glissieres longLinales. Lorsque la machine M passe de la 
position repiiee illustree par la figure 4a a une position deployee illustree par les figures 
4b ou 4c le couloir dc manutention 100 ou 100' est muni Am caillcbotis 110 ou 110' 
permettant le passage d'un operateur entre les glissieres, selon une caracteristique 
5 particulieremcnt judicieuse lc deuxieme caillcbotis 110' est fixe a la base dudii groupe 
hydraulique 600 Se soKdarisam ainsi pour tous scs mouvemcnts. Ledit deuxieme 
caillebotis 110' venant se loger sous Farmoire electriquc 200 lorsque ledit groupe 
hydraulique est accole a ladite armoire electriquc. CeLle caracteristique a pour avantage de 
ne pas gener le deptaeement des flexible* d'alimentaiion en encrgie communiquant , sous 
10 les armoi.es, entre les different* panics du module cquipement ct entre les modules eux- 
memes par la presence d un caillebotis fixe 

Selon un autre mode de realisation prefercc de 1'invention, la largeur du sous- 
ensemble constitue par lc groupe de refioidissemem 300 ct I'amioire clcctrique 200 a une 
largeur egale a deux fois l a largeur du groupe hydraulique et la longueur du chassis-support 
15 des glissieres permettant le coulissement est telle que lorsque la machine adopte une 
position deployee la course totalc du module cquipement ou sculement du sous-ensemble 
ouvre un couloir dont la largeur est egale a la largeur du groupe hydraulique et done a la 
moitie de la largeur du sous-ensemble. Cctte caracteristique est particuliercment judicieuse 
car, comme illustree sur le dessin de la figure 1, elle pennet a la machme-outil M de se 
20 deploycr sur une longueur superieure a la longueur de glisscmcnt du chassis-support en 
permettant pour le sous-ensemble un porte-a-faux egal a la moitie de sa largeur. Une 
longueur dc chassis inferieurc permet de degagcr de lout obstacle ou organe de guidagc la 
zone arricre de la machine garantissam une compacile optimalc de la machine M cn 
position repiiee. 

25 Tel que le montre le dessin de la figure 2,1a machine-outil d'usinage a grande 

Vitesse M selon un second mode de configuration illustree se compose un poste d'usinage 
(P2), un poste d'entrainemem (PI), un poste de commande (P3) ct un pupitre de 
commando (400), les diffcrcnts posies etant lies a un seul et meme chassis-support 
commun. Cette machine-outil d'usinage est remarquable en cc que les diflferents postes 

30 sont fixes audit chassis support commun de facon a ce que le poste d'usinage (P2) et le 
poste d'entrainemem (PI) situe en amont de celui-ci soient scpares du poste de 
commande (P3) par un couloir (100) travcrsanl transversalemcnt ladite machine et 
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permettant Ic passage d'un opcrateur . Le postc de commande P3 se compose ici d>unc 
armoire clectrique 200 assuram la distribution et la commande des organes clectriqucs de 
la machine-outil M et d'un groupc de refroidissement 300 dont les comniandes sc 
trouvent cote couloir 100. assurant une temperature controlce aux organes sujets au 
5 rcchauffemem et a la deformation. 

Selon un mode de realisation particulierement avantageux de I'invention, le 
susdit groupe de refroidissement (300) est situc ct s'ouvrc a 1'arricre de ladite machine- 
outil (M) afin de donner l'acces a ses commandos a un operateur. Cette disposition a 
pour avantage de laisser au refroidissement une entree d'air s'ouvrant sur l'cxterieur 
10 permettant une ventilation optimale Cet avantage n'aurait pas cte possible dans le cas ou 
ledit groupe de refroidissement 300 aurait ete situe entre I'armoirc electrique 200 et le 
couloir 100. De plus, la susdiie armoire (200) conlenant les elements electriqucs est 
situec entre le groupe de refroidissement et le couloir de separation (100) ses poites 
d'acces 210 et 220 s'ouvrant sur le couloir de manutentionCette disposition particuliere 
15 a pour principal avantage de rcunir tous les composonts clectriques de commande dans 
une meme enceinte, celle-ci etant accessible par le couloir ne neccssitant done pas de 
porte ou trappe d'acces sur le c6te de la machine M. 

Selon un mode de realisation particulierement avantageux de I'invention, un 
pupitie de commande de la machine 400 est place dans le couloir 100 et est monte 
20 pivotant verticalement sur une potence 410 elle-mcme montee pivolante sur un axe 
vertical dresse sur le bati de la machine-outil. Ainsi, soit Ic pupiti e de commande 400 est 
en position tournee (tel que represente en traits discontinus sur le dessin) et le passage 
100 est libre pour I 'operateur, soit il est rentre a l'interieur du couloir 100 (tel que 
represente en trails continus) permettant a I 'ensemble machine-outil M de n'avoir aucun 
25 composant en "venue" sur ses cotes. 

Selon une autre caractcristique particulicrcmem avantageusc de I'invention, Ic 
poste d'entrainement PI est muni d une trappe d'acces 500 s'ouvram sur le couloir de 
manutention 100 permettant l'acces aux organes vitaux de la machine M , e'est a dire aux 
elements d'entrainements moteurs assurant les deplacements du coulant 800 suivant les 
30 axes X, Y, Z dans lequel est logee I'eJecro-broche 8 1 0 qui assure l'entrainement en rotation 
d'un outil ou broche 820. 

Selon un mode de realisation prefers de I'invention, la platine hydraulique 
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servan, a la de r^e hydrauljque se , rouw ^ , cpoae d , entr „ inemMl 

1 dc laeou i toc -cce-iWo par to rrappe .Pacccs 500 du po St e d'entrafnemen, p, 

Lc puphre dc comrade dc la .uachiue 400 vie* * logcr par r«.„o„ (, rails 
con 0 „u S ) dc . folmx 4,0 sur „ « fi «, , . ^ ^ ^ 

5 400. ,1 pcu, doec ^ * laisser , e paSMge Jibre . un opinimr 

du,co„.,„„s,. fannoire elecrrique 200 c k. groupe de rerroifcemea, 300 son, dc forme 
parall^pedique ce qui mm. leur disposiIio „ „„„, ^ ^ ^ ^ 

ou.il M « perrae, a ceae-d d'adaprer une coaiigurarioa piemen, eraa. 

donne que .e n^aai,, dWik . le pupirre de eouuuande de .a raachiue peuveur ehauger 
10 decote. ° 

U machine transfer «. qu , ]]ustr , e sur „ ^ de h ^ ^ ^ 
p.usieurs machine S -outi. S d'usinage a grande vitesse M. disposer en chaine d'usinage de 
facon a participer a Pusinagc d'une piece ou de plusicurs. De par la disposition 
paracultere des parties fonctionnelles. ces machines peuvent etre accolees par deux ou 
1 5 par trois en etant complement operationneI.es du fait que la maintenance et Pentreticn 
des organes vitaux tels que les Stents electees dans Parmoire electrique 200 sont 
realises a partir de Pamere de la machine et que les operations de maintenance des 
elements moteur s du poste d'emnunemem PI ou des organes du groupe de 
refroidbsement 300 sont realises au eoeur de la machine a partir du couloir de 
20 manutention 100. Us groupe, de machines-outils accolees sont ecartes de fa v on a 
permettre Pacce* au poste d'usinage P2 et au magasin d'outils P4, celui-ci etant 
avantageusement place du cote permettant Pacces. L'acces au magasin d'outils P4 et au 
poste d'usinage P2 d'une machine-outi! situee entre deux aulres maclunes-outils est 
pennis en ne plaeant pas dc machine-uutil en vis a vis de celle-ci. Une machine transfert 
25 rcalisee avec ces machines-outils prend ainsi beaucoup moins de place qu'avec des 
machines-outils d'usinage a grande vitesse classiques. 

Un autre avantage de la disposition ergonomique des parties fonctionnelles 
apparaissant en configuration transfert est que les couloirs de manutention 100 s'aiignem 
pour former un grand couloir de manutention permettant de creer une lie»e de 
30 manutention continue. 

On comprend que la machine-outil d'usinage a grande vitesse adoptam une 
disposition ergonomique pour ses parties fonctionnelles qui vient d'etre ci-dessus decrite 
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ct representee, Pa et6 en vue d'une divulgation plutot que d'une limitation. Bien entendu, 
divers am6nagcmcnts, modifications el ameliorations pouriont ctrc apportes a I'exemple 
ci-dessus, sans pour autant ssotiir du cadre de I' invention pris dans ses aspects et dans 
son esprit les plus largcs. Ainsi, par exemple, plusieurs solutions technologiques 
5 poutront §tre adoptees pour assurer le de placement desdites parties du module 
6quipement ou du module dans son ensemble sur I'axe longitudinal dc la machine. 

Afin de permettre unc meilleure comprehension des dessins, unc liste des 
references avec leurs legendes est ci-apr6s 6nijm6r<5e. 

M Machinc-outil 

10 PI Poste d'entrainement 

P2 Postc d'usinagc 

P3 Poste de cornmande 

P4 Posie d ' cnimagasinage 

100 Couloii de maiiulenlion 

IS 110,110' Caillcbotis 

200 Armoire ilectriquc 

2 1 0,220 Poiles de 1' armoire lilcctrique 

300 Groupe de relroidissement 

400 Pupitre de cornmande 

20 410 Potence 

500 Trappe tPaccfes au posle d'entrainement PI 

600 Groupe hydraulique 

700 chassis-support 

800 Coulant 

25 810 Electro-broche 

820 Ouiil ou broche 
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RE VINDICATIONS 

1 . Machine-outi! d'usinage (M) a grande Vitesse du type de celfe comprenant un 
module mecanique important un poste d'usinage (P2) et un poste d'entrainement (PI) et 
un module equipement conslhue dc n panies distinctcs situe en amont 
5 CARACTERISEE PAR LE FAIT QUE les bases dcsdits modules sont liees a un mcme 
cha S5 i s - S uppoa (700) dc tacon fixe pour 1c module mecanique et de facon counssame sur 
I'axe longitudinal de la machine (M) pour le module equipement, les diftercntes part.es 
mobile de ladite tnacliine-outil adoptant deux positions : 

- une premiere position, due "repliee". pendant laquelle le module eqmpement et tomes 
10 scs parties sont accolees entre dies ainsi qu'au module mecanique, 

- une dcuxieme position, dite "deployec", pendant laquelle le module equipement dans 
son ensemble ou un sous-ensemble des parties .e composant on, coulisse sur le chassis 
support vers I'arrierc de facon a former un couloir de manutention transversal (100) 
traversant la machine (M) de pan en pan 

15 2. Machinc-outil d-usinuge (M) a grande vitesse selon la .evendiealion 

1 , CARACTERISEE PAR LE FAIT QUE la longueur du chassis-suppon (700) sur 
laquelle coulisse le module equipement est telle que lorsque ce dernier coulisse, dans son 
ensemble ou en partie, vers l'airiere de la machine (M) et arrive en fin de course pour 
passer d'une position repliee a une position deployec, il ouvre un couloir transversal 
20 ( 1 00) pennettant la manutention entrc les deux modules et telle que lorsque ledit module 
equipement coulisse, seulement en partie dans une direction quelconque, il ouvre le 
couloir de manutention (100') entre les panics separecs et fenne le couloir precedemment 
ouvert (100). 

3. Machine-outil d'usinage (M) a grande vitesse selon la revendication 1, 
25 CARACTERISEE PAR LE FAIT QUE son module equipement se compose de deux 

parties distinctes un groupe hydraulique (000) accolce au module mecanique lors de la 
position repliee de la machine et un sons-ensemble regroupant un groupe de 
refroidissemem (300) et une annoire electrique (200) situe a I'arriere de facon a ce que 
lew mouvement respectif crcc deux couloirs de manutention(100 et 100«), le premier 
30 (100) s'ouvrant entre le module mecanique et le groupe hydraulique (600) et le second 
entre le groupe hydraulique (600) et le susdit sous-ensemble. 

4. Machine-outil d'usinage (M) a g, a „de vitesse selon la revendication 1, du 
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type de cclle cornportant un poste d'usinage (P2), u„ poste d'entramcmcnt (PI), «n 
poste de commande <P3) ct un pupitre dc commande (400), les differents postes etam 
lies a un seul et meme chassis-support commun, C ARACTER I SEE PAR LE FAIT 
QUE les differents posies sunt fixes audit chassis support commun dc facon a ce que le 
poste d'usinage (P2) et le poste d'entrainement (PI) situe en amont de celui-ci soicnt 
separes du poste de commande (P3) par un couloir (100) traversal transveraalenicnt 
ladite niactiine et permettant le passage d'un operateur 

5. Machine-outil d'usinage a grande vitesse selon la rcvendication 4 . du type 
dc cclle ou 1c poste dc conunande (P3) eomprend un groupe de refroidisscment (300), 
CARACTF.RISEE PAR I,E FAIT QUE le susdit groupe de refroidissement (300) est 
situe et s'ouvre a 1'arriere de ladite machine-outil (M) afin de donncr I'acces a scs 
commandes. 

6 Machine-outil d'usinage a grande vitesse selon les revendications 4 et 5, du 
type de celle ou le poste de commande (P3) comprend un groupe dc refroidissement 
1 5 (300) et une armoire electrique (200), CARACTERTSEE PAR LE FAIT QUE la susdile 
armoire (200) o^menant les elements electriques est situee entre le groupe de 
refroidissemem (300) ct le couloir de separation (100) ses portes d'acces s'ouvrant sur le 
couloir dc manutention. 

7. Machine-outil d'usinage a grande vitesse selon les revendications 1 a 6 
20 prises ensemble, CARACTER1SEE PAR. LE FAJT QUF le susdit poste d'entrainement 

(PI) compete a son arrierc une trappe d'acces (500) debouchant lateralement dans le 
couloir (100) enire le poste d'entratnement (PI) et le poste de commande (P3). 

8. Machine-outil d'usinage a grande vitesse selon les revendications 1 a 7 
prises ensemble, CARACTERISEE PAR LE FAIT QUE le susdit pupitre de commande 

25 (400) est monte sur une potence (410) pivotame par rapport au bati de la machine-outil 
(M) permettant au susdit pupitre dc commande (400) de venir, par rotation de la 
potence (410), fermer et/ou ouvrir I'acces au couloir de manutention (100). 

9. Machine-outil d'usinage a grande vitesse scion les revendications 1 a 8 
prises ensemble , CARACTERISEE PAR LE FAIT QUE la platine hydraulique servant 

30 a la distribution de Penergie hydrauliquc se trouve dans le poste d'enlrainement (PI) de 
facon a 6tre accessible par la trappe d'acces (500) du poste d'entrainement (PI). 

10. Macliine-outil d'usinage a grande vilesse scion l'ensemble des 
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5 



revocations do 1 a 9 C AR ACTER1 SEE PAR LE FAIT QUE SCS ditterents modu.es 
adoptent une fonne sensibtonent panUlelepipcdique et de meme largeur que la machine 
assurant ainsi une parfnite syrm-trie par rapport a I'axe 2. 

RENAULT AUTOMATION S.A. 
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